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Зверніть увагу:

1. Користувач повинен бути ознайомлений з умовами транспортування та зберігання вер-
стату. Якщо верстат зазнав пошкодження у результаті поганої якості упаковки або якщо вміст
упаковки не відповідає пакувальному листу, будь ласка негайно зв'яжіться з нами.

2. Ретельно ознайомтесь з інструкціями з техніки безпеки та зауваженнями перед установ-

кою та використанням верстату. Зв'яжіться з нами у разі виникнення запитань.
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Розділ 1. Технічні характеристики та опис пристосувань стрічкової пили

1.1 Технічні характеристики та основні параметри

Тип верстату

Затискне пристосування:

подвійна станина(одна - основна, інша - додаткова)

гідравлічний затиск

Швидкість подачі полотна пили: плавне регулювання швидкості

Kpymi предмети:

Прямокутні предмети:

300мм

300X650мм

Стрічка пили:

Довжина X ширина X товщина:

Швидкість різу:

Двигун:

4240 X 34 X 1.1мм

25,46,80 м/хв

3кВТ1400об/хв(50Гц)

Насос для подачі змащувально-охолоджуючої рідини:

Потужність:

Продуктивність:

90w

90л/хв(50Hz)

Система гідравлічного приводу:

Двигун:

Робочій тиск:

Ремінь двигуна:

Розміри:

Вага:

0.75кВт1400об/хв(50Гц)

2-2.5MПа

B1143Li

довжина 2180 X ширина 980 X товщина 1360

1200кг

Розділ 2. Установка та регулювання

2.1 Перевезення

Для транспортування верстату використовуйте навантажувачі та інше підйомне облад-
нання. Якщо перевозити за допомогою сталевого тросу, забезпечте рівномірне підняття
верстату з полу, помістіть дерев'яні та резинові блоки в місцях, де сталевий трос торкаєть-
ся корпусу верстату, щоб виключити можливість зіткнення тросу з корпусом верстату. За-
хистіть маховик, регулятори, шланги, електричне обладнання та захисне обладнання від
здавлювання тросом.
Для перевезення пщымпъ верстат плавно та як можна нижче. Коли все зроблено, плавно
опустіть верстат.

2.2 Очищення

Перед відправкою поверхню стрічкової пили покривають шаром антикорозійного мастила,
тому пилу необхідно очистити за допомогою керосину або очищаючого засобу після уста-
новки та фіксації на бетонній підлозі.
Зверніть увагу: не очищуйте поверхню, використовуючи бензин або корозійний розчинник,



зверніть увагу на потенційну небезпеку, яка може виникнути в результаті пожару.
Під час першого використання стрічкової пили зверніть увагу на наступне:

2.3 Розміщення

Способи подачі: переконайтесь, що існує достатньо місця для зберігання, коли подаєте або
вивантажуєте;
Технічне обслуговування: коли проводите технічне обслуговування або ремонт, дуже легко
ретельно обстежити будь-яку деталь стрічкової пили. Під час ремонту або технічного обслу-
говування, закрийте двері або переконайтесь, що НІХТО Вас не потурбує, якщо двері будуть
відчинені.

2.4 Установка по рівню

Після установки верстату на анкерні болти, використовуючи косинець , установіть точно
пилу на горизонтальній поверхні:

a) Продольне направлення корпусу пили
Похибка вимірювання не повинна перевищувати 0.1/1000 ;
b) Горизонтальне направлення корпусу пили.
Похибка вимірювання не повинна перевищувати 0.1/1000 ;

2.5 Тиск масла

Перевірте рівень масла на датчику передньої панелі, який установлений на ОСНОВІ по ліву
сторону станини верстату. Якщо недостатньо масла, додайте гідравлічне масло типу L-HL32
або інше аналогічне масло, поки датчик не покаже, що рівень масла більше 1/2.

2.6 Охолоджуюча рідина

Переконайтесь, що спущена охолоджуюча рідина, а бак сухий.
Додайте охолоджуючу рідину ( 5% та 8% - це омильна вода, інша вода з водопроводу) та
перевірте рівень охолоджуючої рідини у відображувачу рівня рідини, з метою забезпечення
довготривалого відтоку охолоджуючої рідини під час роботи.
Після завершення процедур, очистіть верстат, щоб виключити можливість виникнення ко-
розії, покрийте верстат антикорозійним мастилом.
Обережно: забороняється включати рідинні насоси, якщо не має охолоджуючої рідини в
резервуарі. Це може пошкодить рідинні насоси.

2.7 Електроживлення 50 Гц/380 В

2.7.1 Всі розподільні прилади були виготовлені професійними електриками згідно зі стан-
дартами, які застосовуються для розподільних приладів.

2.7.2 Під час випробовування розподільних пристроїв, необхідно, перш за все відключити
джерело живлення, щоб створити ефекти ізоляції.

2.7.3 Використовуйте належний кабель для під'єднання джерела живлення, переконай-
тесь, що кабель, який використовується відповідає напрузі верстату.

2.7.4 Після підключення до електричного струму, перевірте, щоб електричний струм був
правильно під'єднаний до входу.



2.7.5 Поверніть головний перемикач верстату. Загориться індикатор живлення. Зверніть
увагу: якщо Ви натиснули на кнопку аварійної зупинки, існує можливість негайної зупинки
полотна пили.

2.7.6 Натисніть на перемикач гідравлічного насосу на панелі управління.
2.7.7 Натисніть на перемикач, що піднімає раму пили. Підніметься рама пили. Якщо рама

не піднялась, перевірте чи немає проблем з під'єднанням до головного джерела живлення.

Розділ 3.Інструкція з експлуатації

3.1 Панель управління

3.1.1 Зверніть увагу на панель управління:

1. Індикатор джерела живлення.
При підключенні джерела живлення, загорається індикатор.

2. Перемикач гідравлічного насосу.
Натисніть на кнопку, щоб запустити гідравлічний насос.

3. Перемикач запуску пили у режим pi3y
Перед запуском стрічкової пили, натисніть на кнопку 5 (перемикач затискного присто-
сування), щоб затиснути лещата, пилу та матеріал, який необхідно перерізати. Натис-
ніть на кнопку один раз, щоб запустити стрічкову пилу.

4. Перемикач підйому рами пили.
Натисніть на кнопку один раз, щоб підняти раму пили.

5. Перемикач затискного пристосування
Натисніть на кнопку один раз, щоб затиснути лещата.

6. Перемикач автоматичної подачі (перемикач відсутній у верстатах з ручною подачею
матеріалу)

Натисніть на кнопку один раз, щоб запустити автоматичну подачу матеріалу.
7. Перемикач аварійної зупинки верстату

Зазначена кнопка використовується для аварійної зупинки. Натисніть на кнопку, щоб
негайно зупинити верстат.

8. Кнопка зупинки гідравлічного насосу.



Натисніть на кнопку один раз, щоб зупинити гідравлічний насос.
9. Кнопка зупинки двигуна.

Натисніть на кнопку один раз, щоб зупинити головний двигун приводу. Полотно пили
зупиниться.

10. Перемикач опускання рами пили.
Натисніть на кнопку один раз, щоб опустити раму.

11. Ослаблення захвату.
Щоб ослабити захват, натисніть на кнопку один раз.

12. Перемикач автоматичної рециркуляції матеріалу (в верстатах з ручною подачею
матеріалу, данний перемикач відсутній)

Для включення автоматичної рециркуляції матеріалу, натисніть на кнопку один раз.

3.1.2. Інші регулятори

1. Дросиль поступового регулювання швидкості
Під час обертання, використовується для регулювання швидкості подачі стрічки пили;
відрегулюйте швидкість відповідно до діаметру(ширини) та властивостей оброблюваного
виробу.

2. Стопорний механізм регулювання довжини оброблюваного виробу
Використовується для регулювання довжини оброблюваного виробу. Зафіксуйте стопор
у необхідному положены зпдно розмірів оброблюваного виробу, та подайте виріб вперед
до стопора.

3. Натягнення стрічки пили
Поверніть рукою маховик за годинниковою стрілкою, щоб натягнути полотно пили; для
ослаблення натягнення полотна, поверніть маховик проти годинникової стрічки.

3.2. Потужність, яка передається приводом

Дивіться розташування на діаграмі привода
1. Привід полотна пили

Двигун установлений на картері черв'ячного редуктора, щоб приводи в дію черв'ячну
передачу, а черв'як через шків стрічки та V- ремінь приводе в дію привідний шків пили,
забезпечуючи рух стрічкового полотна та різку

2. Механізм подачі полотна пили
Гідравлічна система циркуляції складається з підйомно-опускаючого циліндру та дросиля
регулювання швидкості, який контролює опускання рами пили, відповідно контролюючи
швидкість подачі полотна пили (регулятор поступової зміни швидкості).

3. Обертання щітки пили
Щітки для очищення відходів установлені в місце, де полотно пили спускає стружку. Щітки
обертаються за напрямом обертання полотна пили. Насос, який подає змащувально-
охолоджуючу рідину (ЗОР) подає на щітки ЗОР, тому щітки очищують зубці пили від
стружки.

4. Охолоджуюча рідина
Охолоджуюча рідина міститься у резервуарі з правої сторони корпуса. Охолоджуюча рідина
передається рідинним насосом по трубам рідинного охолодження.



Дивітьсядіаграму приводу та перелікпідшипниківкоченняпід час установки та для отримання
технічних характеристик про всі підшипники в приводі.

3.3. Гідравлічний привід

Гідравлічний привід складається з гідравлічного насосу, гідравлічного дросиля, масля-
ного циліндра, масляного бака та трубопроводу. Гідравлічний привід виконує такі фун-
кції як підйом та опускання рами пили, фіксація оброблюваного виробу(гідравлічне за-
тискання) за допомогою електричного управління. За допомогою дросиля регулювання
швидкості, плавного регулювання та автоматичного регулювання і т.д. здійснюється
регулювання швидкості подачі, що гарантує різку оброблюваного виробу різних влас-
тивостей.

Принципи роботи гідравлічної системи: дивіться схему гідравлічної системи та перелік еле-
ментів гідравлічної системи.

1. Стартер: якщо працює пластинчатий насос YB1-4, масло поступає в трубопровід через
фільтр HY63-100. Регулюючи перепускний дросиль P-B10B, робочий тиск системи можна
установити на рівні 1.8-2.5MПa.

2. Затискання оброблюваного виробу: натисніть кнопку в положення затискання (в мо-
делях з ручним механізмом затискання, зазначена кнопка відсутня), щоб спрацював двос-
торонній клапан с електромагнітним управлінням DSG-02-3C2-N YA1, після цього мастило
поступить до безштангового відсіку циліндру затискного пристосування, потім масло зі што-
ку повернеться до масляного баку.

3. Робоча подача рами пили: натисніть на кнопку Play, щоб спрацював двосторонній кла-
пан с електромагнітним управлінням DSG-02-3C2-N YA3 , потім мастило через двосторонній
клапан поступить до штоку підйомного циліндру, а мастило, яке не знаходиться в безштан-
говому відсіку повернеться до бака з мастилом через одноканальний клапан регулювання
швидкості FNC-G02 .

4. Швидке опускання рами пили: натисніть на кнопку Quick Fall (швидке опускання), спра-
цює одноканальний клапан з електромагнітним управлінням the DSG-02-2B2-N YA4 (врахуй-
те, що працює DSG-02-3C2-N двохканальний клапан з електромагнітним управлінням YA3),
мастило у без штанговому відсіку підйомного циліндру повернеться до баку з мастилом
через одноканальний клапан з електромагнітним управлінням DSG-02-2B2-N .

5. Підйом рами пили: натисніть на кнопку Rise Start (Розпочати підйом), спрацює двока-
нальний клапан з електромагнітним управлінням DSG-02-3C2-N YA5, потім мастило надійде
до безштангового відсіку підйомного циліндру через двоканальний клапан з електромагніт-
ним управлінням DSG-02-3C2-N та через одноканальний клапан регулювання швидкості
FNC-G02, а мастило у штанговому відсіку повернеться до баку з мастилом через двока-
нальний клапан з електромагнітним управлінням DSG-02-3C2-N

6. Розтискання оброблюваного виробу: поверніть кнопку в положення (розтискання)( у
моделях, де затискання знімається вручну, дана кнопка відсутня): спрацює двоканальний
клапан з електромагнітним управлінням DSG-02-3C2-N YA2, потім мастило надійде до штан-
гового відсіку циліндру затискання, а мастило у безштанговому відсіку повернеться до баку
з мастилом через двоканальний клапан з електромагнітним управлінням.

7. Зупинка двигуна: натисніть на кнопку Oil Pump Stop (Зупинка масляного насосу), при-

ю



пинить роботу пластинчатий насос YB1-4 або натисніть на кнопку Emergency Stop (Аварій-
на зупинка), пластинчатий насос YB1-4 припинить роботу; потім вимкніть головне джерело
живлення.

3.4. Система електричного управління

Схема управління складається з електричної шафи, блоку управління, контактної колод-
ки, перемикача переміщення та клапана з електромагнітним управлінням і т.д. Використо-
вується для регулювання швидкості обертання стрічки пили, підняття та опускання рами
пили, здійснення ряду робочих процедур.

Теорія регулювання (дивіться електричну схему) виглядає наступним чином:
Якщо комбінований перемикач QF повернути з положення 0 в положення 1 , включиться

трьохфазна головна мережа та трансформатор для ланцюгів управління, а потім 36В ре-
гулятор джерела живлення. Електричний струм с регулятора надійде на кнопку Emergency
Stop (Аварійної зупинки) SB на панелі управління через блок плавких запобіжників для вклю-
чения Ыдикатор регулятора джерела живлення HL1; опісля електричний струм надійде на
24 В робочу ламу через блок плавких запобіжників FU3; на паралельно з'єднаний випрям-
ляч через блок плавких запобіжників FU4; а потім виходить в якості змінного струму з 201 та
202, який використовується в клапані з електромагнітним управлінням.

A. Натисніть на кнопку SB Emergency Stop (Аварійної зупинки) та включіть регулятор дже-
рела живлення. Після чого можна розпочати роботу.

Б. Натисніть на кнопку SA1 Oil Pump Start (Запуск масляного насосу), контактор KM1 за-
мкнеться для роботи, масляній насос також розпочне роботу. Натисніть на кнопку SB1 Oil
Pump Stop (Зупинка масляного насосу), масляний насос зупиниться.

B. Якщо повернути SA4 Clamping Direction (Затиск), затискач клапану з електромагнітним
управлінням припинить роботу, тоді як головна мережа буде включена, якщо повернути SA4
Unclamping Direction (Ослаблення затиску), не затиснений клапан з електромагнітним уп-
равлінням розпочне роботу.

Г. Після включення SA4 Clamping (Затиск), натисніть на кнопку SA2 Principal Machine Run
(Запуск верстату), контактор KM2 замкнеться для роботи, стрічка пили почне обертатися,
KpiM цього буде працювати клапан опускання; натисніть на кнопку SB2 Principal Machine
Stop (Зупинка верстату), верстат та клапан припинить роботу. Коли натиснете на кнопку SA3
Rise (Піднімання) дії будуть аналогічні, що і випадку натиснення кнопки SB2.

Д. Натисніть на кнопку Press SA3 Rise (Підйом),проміжне реле KA2 замкнеться для ро-
боти, розпочне роботу клапан підйому, рама пили буде підніматися поки працює перемикач
верхнього обмеження руху SQ2; після того як стрічка пили розпилить оброблюваний виріб,
натисніть на кнопку SQ1 lower limit travel (нижнє обмеження ходу), проміжне реле KA2 за-
мкнеться для роботи, автоматично піднімаючи раму пили. Натисніть на кнопку SB3 Rise
Stop (Зупинка підйому), клапан підйому зупинить роботу.

Е. Якщо верстат не працює, натиснувши на кнопку SA Quick Fall (швидке опускання),
рама пили швидко опуститься; коли верстат працює, функція Quick Fall (швидке опускання)
не спрацює, при натисненні на кнопку SA.

Ж. Коли відбувається перевантаження масляного насосу та верстату, реле FR1 та FR2
автоматично вимкне джерело живлення, щоб зупинити роботу верстату.
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З. Якщо верстат припинить роботу в результаті перевантаження, виключпъ Bci вхідні дже-
рела живлення належним чином. Перевірте температуру двигуну рукою, якщо температура
двигуна велика, виясніть причини перевантаження.

3.5. Процедури запуску, правила роботи верстату

3.5.1 Процедури запуску верстату
а. Виберпъ вщповщну швидкість різання та швидкість подачі стрічки пили згідно з роз-

мірами та характеристиками оброблюваного виробу.
б. Включіть джерело живлення та запустпъ гщравл1чну систему.
в. Помістіть оброблюваний виріб у лещата, відстань між стрічкою пили та верхньою

поверхнею оброблюваного виробу повинна бути 30-50мм.
г. Вставте сопло охолоджуючої рідини у вхідний отвір труби в корпусі щіток для відходів

с регульованою інжекційною насадкою, яка направлена на зону різання.
д. Відрегулюйте положення стопорного механізму подачі згідно з необхідною довжи-

ною оброблюваного виробу.
ж. Подайте вперед, щоб відрізок оброблюваного виробу торкнувся стопора, потім за-

тисніть виріб для роботи.
з. Визначте та відповідно попередньо встановіть головні параметри.
и. Натисніть кнопку "Principal Machine Start" (Запуск верстату), включиться режим різання.
к. Після закінчення різання, поверніть кнопку в положення Unclamping, витягніть оброб-

люваний виріб. Після цього ви можете продовжити різання іншого виробу.
3.5.2 Правила експлуатації

Під час різки, на роботу пили та на результати різання впливають наступні параметри:
(1) Шаг стрічки пили
Спершу виберіть тип стрічки пили відповідно до властивостей матеріалу, а потім ви-

6epiTb шаг пили згідно технічних характеристик (діаметр або ширина) матеріалу.
(2) Швидкість стрічки пили
Bn6epiTb швидкість стрічки пили відповідно до властивостей та технічних характерис-

тик (діаметр або ширина) матеріалу. Беручи до уваги строк служби стрічки пили, Ви може-
те зменшити швидкість до 1 -2. З метою забезпечення якості різання та підвищення строку
служби пили, відрегулюйте знову швидкість стрічки пили та подачі, щоб забезпечити най-
кращий стан верстату.

(3) Швидкість подачі (або інтенсивність знімання припуску)
Bn6epiTb положення важеля подачі на панелі управління відповідно до властивостей

та технічних характеристик матеріалу. В дійсності, ви можете самі визначити необхідну
швидкість подачі звертаючи увагу на звуки під час різання та на форму стружки. Якщо від-
cyTHi аномальні звуки, а стружка має форму завитків, то швидкість подачі належна. Якщо
швидкість подачі занадто мала, стружка буде у формі порошку, якщо швидкість подачі
надто велика, стружка буде короткою і гарячою. Обидві ситуації є ненормальними. Коли
регулюєте швидкість подачі, переконайтесь, що швидкість подачі сумісна зі швидкістю
стрічки пили.
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Розділ 4. Змазка та система охолодження

4.1 Система змазки

1. Перед запуском верстату, змажте верстат згідно зі схемами змазки.
2. Змазка картера черв'ячного приводу

Змастіть масляну ванну моторним мастилом 30# для картера черв'ячного приводу або
черв'яка в приводі. Вага мастила у картері - 1кг. Картер черв'ячного приводу заповнюєть-
ся через отвір заповнення, який знаходиться зверху. Шкала рівня мастила знаходиться
збоку масляного баку. Якщо рама пили в нижньому положенні, рівень масла повинен бути
між верхньою та нижньою межею.
Після використання пили протягом 1 місяця, замініть мастило. Після цього проводьте
заміну мастила кожні 3-6 місяців. Масло спускний отвір знаходиться у основи картера
черв'ячної передачі.

4.2 Система охолодження (дивіться діаграму системи охолодження)

Охолоджуюча рідина тече по 5-канальним трубам, установлених на правій пластині пли-
ти через фільтр, водяний насос та пластиковий шланг. Охолоджуюча рідина в 5-канальних
трубах поділена на 4 гілки: перша гілка постачає охолоджуючу рідину до щіток пили; друга
постачає охолоджуючу рідину до лівої опори направляючої, установленої в направляючому
пристрою, для охолодження та змазки зони різки стрічки пили; третя подає охолоджуючу рі-
дину прямо до зони різки; охолоджуюча рідина по 4 гілці тече прямо до приводного колеса,
щоб очистити його від залізних осколків.
Зазвичай, робоча концентрація змащувально-охолоджуючої рідини - 5%, співвідношення
рідини та води 1:20. Під час використання об'єм ЗОР може зменшуватись, тому, при необ-
хідності, додайте необхідну кількість рідини.
Якщо оброблюваний виріб важко перерізати, підвищить концентрацію до 10%.
Якщо необхідно перерізати специфічний виріб, використовуйте спеціальну рідину.

Розділ 5. Регулювання верстату

5.1 Установка стрічки пили

(1) Розверніть нову стрічку пили; будьте обережні, щоб виключити можливість удару по
зубцях та їх пошкодження, появи подряпин на стрічці пили.

(2) Включіть джерело живлення та установіть перемикач електроживлення в положення
"ON".

(3) Натисніть на кнопку "Saw Frame Rise", щоб підняти раму пили поки права направляю-
ча повністю не вийде з тисків.

(4) Підніміть кришку приводу та веденого колеса.
(5) Вщпустпъ niBi та праві регулювальні болти, щоб ослабити правий та п\вш направля-

ючий пристрій.
(6) Відпустіть стопорну гайку на щітках для відходів, щоб опустити останні.
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(7) Установіть стрічку пили на привід та відоме колесо (зверніть увагу на направленість
зубців)

(8) Установіть стрічку пили на правий та п\вш направляючий пристрій, потім зробіть так,
щоб задня стінка пили торкалася верхнього направляючого пристрою задньої стінки пили.

(9) Наклоніть задню стінку пили до приводу та до внутрішньої бокової поверхні обода
колеса та установпъ вщстань 0.50-0.90 мм між задньою стінкою та внутрішньою стороною
обода колеса.

(10) Поверніть маховик, щоб натягнути стрічку пили.
(11) Установпъ п\в\ та праві регулювальні болти, щоб надійно притиснути салазки до стріч-

ки пили та виключити можливість зі скочення стрічки пили.
(12) Відрегулюйте положення утримувача щіток для відходів, щоб щітки пили торкалися

3y6u,iB пили. Правильне розташування щіток та зубців пили приведено нижче. Якщо щітка
зношена, замініть її. Нарешті зафіксуйте та затягніть болти.

(13) Добре закрийте кришку приводу та відомого колеса.

не так

так не так

5.2 Регулювання точності полотна пили

Після належної установки та натяжіння полотна пили, перевірте, щоб воно було посере-
дині канавки робочої поверхні, як показано нижче.

Використовуючи косинець перевірте, щоб зафіксована у лещатах поверхня була перпен-
дикулярна по відношенню до бокової поверхні полотна пили

Лещата

пили

\

Канавка робочо! поверхш

Полотно пили

косинець
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1. Вибір швидкості полотна пили
Полотно пили має три швидкості 25, 46 та 80 (м/хв). Виберіть швидкість різки відповідно

до типу та властивостей оброблюваного виробу. Щоб подовжити строк служби, виберіть
швидкість різки 1 -2 .

2. Способи зміни швидкості полотна пили:
(1) Вимкніть джерело живлення, а потім відкрийте кришку шківу ременя.
(2) Ослабте (натягніть вправо) торцеву гайку головки штифта вала на двигуні.
(3) Змініть положення V-ременя відповідно до обраної швидкості різки.
(4) Затягніть торцеву гайку головки штифта вала, щоб зафіксувати корпус двигуна.
(5) Належним чином закрийте кришку шківу стрічки.

3. Регулювання продуктивное^ р1зки стрічки пили:
Регулювальна кнопка на панелі управління використовується для регулювання про-

дуктивное^ р1зки. Способи регулювання наступим вщрегулюйте положення кнопки згідно
з діаметром (шириною) оброблюваного виробу; потім враховуючи обрану швидкість різки
визначте відповідну продуктивність різки та оберіть відповідне полотно пили. У БІЛЬШОСТІ

випадках, для матеріалів, які легко ріжуться, продуктивність висока, а у матеріалів, які
важко різати продуктивність низька. Якщо на верстат установлена нове полотно зменшіть
швидкість подачі, щоб виключити можливість пошкодження полотна.

4. Регулювання положення направляючого пристрою.
Відрегулюйте положення лівої направляючої згідно з діаметром (шириною) оброблю-

ваного виробу, щоб зменшити еластичність стрічки пили. Способи регулювання:
(1) Ослабте регулювальні болти, яю щ1льно притискають полотно пили.
(2) Поверніть маховик лівої направляючої проти годинникової стрілки.
(3) Перемютпъ л1ву направляючу, щоб відстань між правою та лівою направляючої від-
повідала розмірам оброблюваного виробу.
(4) Поверніть маховик за годинниковою стрілкою, а потім затягніть лівий регулюваль-
ний болт, щоб виключити можливість зіскакування стрічки пили.
(5) Належним чином установіть захисні планки стрічки пили на ободі веденого колеса.

5. Обкатка нової стрічки:
Забезпечте обкатку нової стрічки пили перед початком роботи, щоб подовжити строк

служби стрічки та її продуктивність. Дотримуйтесь пунктів, зазначених нижче, під часздій-
снення обкатки нової стрічки:

(1) Оберіть швидкість різки відповідно з типом матеріалу, а потім включіть швидкість,
яка менше на 1 передачу, ніж обрана.
(2) Оберіть швидкість подачі, враховуючи що діаметр матеріалу, який необхідно пере-
різати, необхідно подвоїти (в1зьмпъ фЮО як ф200).
(3) Здмснпъ р1зку, використовуючи стрічку пили, у відповідності з вище обраними пара-
метрами. Якщо з'явились аномальні звуки, зменшіть знову швидкість різки.
(4) Переріжте 5 раз матеріал діаметром ф150мм. Якщо відсутні аномальні звуки, вста-
новіть стандартні параметри різки і продовжуйте роботу у стандартному режимі.
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Продуктивність

Строк служби
стрічки

Якість поверхні
пили

Швидкість різання

Швидке

Висока

Низька

Добра

Повільне

Низька

Висока

Погана

Шаг

Товстий

Висока

Низька

Погана

Тонкий

Низька

Висока

Добра

Ефективність

Велика

Висока

Низька

Погана

Середня

Низька

Низька

Погана

Мала

Низька

Висока

Добра

Розділ 6. Несправності та ремонт
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Можливі причини

Ріжуча кромка полотна пили застряг-
ла у ободі

Нестандартна форма полотна, або
полотно не натягнуте

Перевантаження станини пили

Ненатягнуте полотно пили

Багато відходів на пилі

Не правильно обрано полотно пили

Швидкість полотна дуже низька

Охолоджуюча рідина не змащує
деталі

Недостатній тиск гідравлічного мас-
тила

Дуже висока швидкість подачі

Досить низька швидкість подачі

Нерівність полотна пили

Засмічення перешкоджають подачі
мастила

A. Негерметичність однострунної
пружини та стальних шариків
Б. Пошкодження передачі, негерме-
тичність, наявність утечі
В. Пошкодження герметика ковпака
запірного крану маслопроводу.

Способи усунення

Відрегулюйте направляючу планку та опору
рухомої планки, що в тісній залежності,
забезпечте необхідну відстань між кромкою
та ободом

Відрегулюйте форму, надійно затягніть

Зменшіть швидкість подачі

Натягніть полотно пили

Відкрийте направляючу планку та очистпъ IT

Оберіть розмір зубців згідно матеріалу

Відрегулюйте швидкість полотна

Додайте та відрегулюйте деталі, які необхід-
но змастити

Гідравлічне масло повинно бути 32#

Зменшіть швидкість подачі.

Перевірте рівність шляху мастила та тиск
гідравлічного масла

Зваріть полотно пили

A. Розберіть передачу, очистіть від засмі-
чення, встановіть заново
Б. Перевірте якість масла у фільтрі, баках
з мастилом, якщо необхідно замініть його

A. Відрегулюйте або замініть пружину та
стальні шарики
Б. Замініть герметик або каркас
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5
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Н
ая
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 у
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м

Балка пили рухаєть-
ся при переміщенні
пили верх та вниз

Пошкодження стріч-
ки

с

т
'о.
о"
_а
Б
X

о
CD
X

о
IZ

Зіскакування стрічки
пили

Пошкодження герметика

Відсутність мастила між мідною
кришкою та поверхнею на великій
стійці
Велика стійка непаралельна

Дві направляючі планки не на стан-
дартнш лшм

Якщо вищезазначений метод нее-
фективний, і не можливо відрегу-
лювати положення направляючої
планки або затягнути опорну повер-
хню рухомої планки

Розбовтаність

Поверхня затискання стрічки не вер-
тикальна робочій поверхні

Стрічка пили невертикальна до по-
верхні затискання та лещат

Затирання стрічки пили

Дуже висока швидкість подачі

Ненатягнутість правихта лівихскоб

Велика відстань міждвома передні-
ми візками

Пошкодження переднього куска
сплаву переднього візка

Натягнутість гвинта направляючого
фланця

Несиметричність зубців полотна

Занадто висока швидкість подачі

Потертість стрічки пили

Розбовтаність у результаті роботи

Замініть герметик

(1) Додайте мастила a
(2) Вирівняйте основу станини
(3) Зафіксуйте підпорку великої стойки на
основі станини
(4) Направляючу стойку та стойку уста-
новіть паралельно стойки затиску

Відрегулюйте блок та перевірте ефект

Відрегулюйте положення рухомої планки,
ослабте планку, в тому же напряму що
i полотно пили, якщо це неможливо, за-
крийте та розмістіть полотно пили подалі
від краю

Натягніть стрічку пили

Відрегулюйте стрічку пили та перевірте
вертикальність розташування стрічки
пили та робочої поверхні, якщо необхідно,
ослабте болт скоби та установіть точність
за допомогою гвинта

Ослабте стійку лещат, покладіть косинець
на стрічку пили та відрегулюйте стійку
лещат, щоб вона була вертикально до
стрічки пили

Замініть стрічку пили

Зменшіть швидкість подачі

Затягніть

Зменшпъ вщстань

З а м і н і

Ослабте його за допомогою шестигранно-
го ключа M6

Замініть стрічку пили

Зменьшіть швидкість подачі

Замініть стрічку пили

Затисніть стрічку
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Малий діапазон ре-
гулювання швидкостіклап
або неефективність
регулювання швид-

KOCTi

Клапан відкритий,
але не слухаються

управління

Коли виключається
двигун, рама пили

опускається

Рама пили дуже
повільно підіймаєть-

ся

BHTJK у трубах

Недостатні йрадіус згинання трубоп-
роводу

Масляний насос не концентричний з
з'єднанням вала електродвигуна або
незатягнутий

Рівень мастила досить низький

Незбалансований головний шк
стрічки

Нестійка основа верстату

Переднш в1зок стрічки пили не до-
сить затягнутий.

Неналежний спосіб затиску ріжучої
балки

Занадто велика швидкість стрічки
пили або швидкість подачі

Погане охолодження або невідповід-
на подача охолоджуючої рідини

Досить сильно натягнута направля-
юча планка

Важко перерізати в зазначений точці
метал

Зношеність свинцевого сплаву
планки

Сила натягнення пружини корпуса
клапану невідповідна; зношеність
корпусу клапан та закупорка дросе-
лю

Пробка або розділовий пристрій

Ослаблена пружина

Низька напруга, електромагнітний
клапан не на місці

Електромагнітний клапан не повер-
тається у начальне положення

Пошкодження резервуара поршня

Витік горючого

Зниження тиску масла

Одноканальний клапан з розподіль-
чим клапаном дуже затиснутий

Перевірте впуск мастила, покладіть
ущільнувачи рідини та обмотайте

Відрегулюйте

Відрегулюйте та натягніть

Додайте мастило

Збалансуйте

У к р і п і

Затягніть

Затисніть балку відповідно процедур
різання

Зменшіть швидкість стрічки пили або
швидкість подачі

Замініть охолоджуючу рідину

Відрегулюйте відстань між направляючи-
ми планками

Розташуйте матеріал під будь-яким кутом
i спробуйте перерізати ще раз

Замініть планку

Зніміть, очистіть клапан та замшпъ вщ-
повідні деталі
Замініть фільтри гідравлічного мастила

Очистіть клапан

Замініть пружину

Збільшить тиск

Зніміть, очистіть, замініть кільце

Збільшить тиск мастила

Зшмпъ клапан, очистіть, замініть пружину
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14

15

16

17

18

19

Нерегулюваність
швидкості обертання
клапана, рами пили,

подачі

Несправності в елек-
тричному регулю-

ванні

HecnpaBHOCTi кнопок

Мала кількість
насосів, які подають
мастило-охолоджую-

чу рідину

Не працює масляний
насос, низький тиск

мастила

Немає загрузки на
гідравлічних лещатах

Клапан регулювання швидкості не
під'єднується до трубопроводу

Корпус контакторів змінного струму
не може повернутися в начальне
положення

Знизилася напруга

Погана катушка контакторів або має
виходи

Пошкодження контакту кнопки

Рухається до відповідних насосів

Закупорка фільтру

Блокування трубопроводу

Блокування масляного фільтру

Збільшення люфту насосу, пошкод-
ження ущільнювачів та витоку в
трубопроводі

Дуже низький тиск мастила

Зношеність кільця затискаючого
циліндру

Замшпъ м1сце розташування клапана

Замініть пружину

Удоскональте регулювання напруги

Замініть катушку

Замініть кнопку

Під'єднайте до іншого джерела живлення

Очистпъ фтьтр

Відрегулюйте шланг

Очистпъ фтьтр

Замініть деталі, кольцо, затягніть або
замініть затискувачі трубопроводу

Збільшіть тиск в системі

Замініть ущільнувачі

Розділ 7. Деталі, які швидко зношуються

№

1

2

3

Найменування

Проволочна щітка

Блоки зі сплаву

Блоки затискання

Кількість

1

2

4

Замітки
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Розділ 8. Таблиця ш вид костей

Матеріал

CUAL

C45, GG22, EN8, XC45, Ft22,
1.0503

St37.1.0.0110, A37, St42.10130,
EN2, A42

С60, ЮМп, Ct5, EN9, EN207,
XC60, 16MC5, 1.0601 1.7131

34Ct, M04, 20MnCr5,
EN19B, EN18, 34CD4,
20MCC5, 1.7220 1.7147

42C0M0, EN19C, 42CD4, 1.7225

10CrM0910, EN29, 212CD5, 1.7380

ЮОСгб, X5CrNi89, EN31 ball
bearing steel, EN58E, 100C6,
26CN89, 1.3505 1.4301

25CrM07,1.7259, X5CrNiM01810,
EN20B, EN58J, 26CD726CND18-12

X40CrM0V51, 1.2344,
X10CrNiTi189,1.4878, Chrone
steel EN58, 240CDV5

X210CrW12,1.2436, X10CrNiTi810,
Tungsten Chrone T00l steel EN58E

Швидкість
пили
м/хв

max

60-70

55-65

50-60

45-55

40-50

35-45

30-40

25-35

20-30

15-25

Дюйм
зубців

3

2

1.25

3

2

1.25

3

2

1.25

3

2

1.25

3

2

1.25

3

2

1.25

3

2

1.25

3

2

1.25

3

2

1.25

3

2

1.25

3

2

1.25

Швидкість подачі/висота оброблюваного
виробу мм/мин

100

115

58

51

45

42

38

29

24

21

18

12

250

85

29

26

22

21

19

14

12

10

9

6

500

40

14

13

11

10

9

7

6

5

4

3

700

20

7

6

5.5

5

4.5

3

2.5

2

2

900

13

5

4.5

4

3.5

3

2

1.5

1.3

1
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Розділ 9. Устрій
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9.2 Система передачі

9.2.1
№

1

4

10

13

14

17

22

Роликопідшипник
Підшипник

Односторонній
упорний
роликопідшипник

Окремі
роликопідшипники у
вигляді конусу

Окремі
роликопідшипники у
вигляді конусу

Окремі
роликопідшипники у
вигляді конусу

Окремі
роликопідшипники у
вигляді конусу

Окремі
роликопідшипники у
вигляді конусу

Окремий упорний
роликопідшипник

Модель

8104

32208

30207

30306

7207

6306

6200

Характеристики

20X35X10

40X80 X23

35X72X23

30X72X19

35X72X23

30X72X19

10X30X9

СтуПНПЪ TO4HOCTJ

Е

Е

Кількість

1

2

2

1

1

1

4

Замітки

9.2.2
№

2

3

5

6

7

8

9

11

12

15

16

18

19

20

21

23

24

Перелік деталей управління
Назва

Гвинт натягнення

Резервуар лещат

Привід

Двигун

Шків двигуна

V-ремень

Циліндр підйому

Насос

Шків приводу

Черв'ячний привід

Насос, що подає мастило-охолоджуючу рідину

Щітка для відходів

Направляюча деталь

Затискна губка

Затискний гвинт

Затиск, для розміщення маленьких деталей

Шків приводу

Характеристика

BK90 x 50

3Kw

B1143

BK80 x320

40W

DA25A

Матеріал

45#

HT200

HT200

HT200

HT150

HT150

45#

HT200

Кількість

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

2

1

1

1

1

Замітки

22



/777"

FNC-G02

>v у

Ф

Р-Е10В ТН-4

B K 9 D X - .

рси'сднувач затиск

НМ^-3' IDP^^

7177777777777

Таблиця дій для електромагніту

Електромагніт
Дія

Циліндр затиску

Циліндр підйому

затиснуть
відпустити
підняти
подати
опустити

YA1
+

YA2

+

YA3
+

-
+

YA4

+
+

YA5

+
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9.3 Схема гідравлічної системи

Перелік деталей

No.
1

2

3

4

5

6
7
8
9

10
11

12

13

14

15

16

17

18

Назва
Пластинчатий насос

Перепускний клапан

Клапан

2-позиційний
2-канальний
електромагнітний
клапан
З-ПОЗИЦМНИЙ

4-канальний
електромагнітний
клапан
Фільтр
Циліндр підйому
Циліндр затискання
Манометр

Т-образне з'єднання
З'єднання труби
(пряме)
З'єднання труби
(зогнуте)
З'єднання труби
(пряме)
З'єднання труби
(зогнуте)
З'єднання труби
(зогнуте)
З'єднання труби
(пряме)
З'єднання труби
(зогнуте)
З'єднання труби
(зогнуте)

Moдель
A02-7134

P-B10B

FNC-G02

DSG-02-2B2-N

DSG-02-3C2-N

HY63-100
BK80X320
BK90X50
АТ-63-ЮМРа

Z1/8" 12X1.25

Z1/8" 12X1.25

Z1/8" 14X1.5

Z1/8" 14X1.5

Z1/4" 12X1.25

Z1/4" 14X1.5

Z1/4" 14X1.5

Z1/4" 18X1.5

Кількість
1 set

1 set

1 set

1 set

2 sets

1 set
1 set
1 set
1 set

2 pcs
3 pcs

2 pcs

2 pcs

2 pcs

2 pcs

9 pcs

4 pcs

1 piece

Виробник
Jinhua Zhengfang Motor Manufacture
Co., Ltd.
Jiangyin Huali Hydraulic Equipment
Co., Ltd.
Taiwan Compass Hydraulic Parts Co.,
Ltd.
Yueqing Yueyu Hydraulic Equipment
Co., Ltd.

Yueqing Yueyu Hydraulic Equipment
Co., Ltd.

Self-made
Self-made
Self-made
Taiwan Compass Hydraulic Parts Co.,
Ltd.
Self-made
Yuyao Zhanhua Pneumatic & Hydrau-
lic Pipeline Factory
Yuyao Zhanhua Pneumatic & Hydrau-
lic Pipeline Factory
Yuyao Zhanhua Pneumatic & Hydrau-
lic Pipeline Factory
Yuyao Zhanhua Pneumatic & Hydrau-
lic Pipeline Factory
Yuyao Zhanhua Pneumatic & Hydrau-
lic Pipeline Factory
Yuyao Zhanhua Pneumatic & Hydrau-
lic Pipeline Factory
Yuyao Zhanhua Pneumatic & Hydrau-
lic Pipeline Factory
Yuyao Zhanhua Pneumatic & Hydrau-
lic Pipeline Factory
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19

20

21

З'єднаня труби з
монометром (пряме)
З'єднання труби
(пряме)
З'єднання труби
(зогнуте)

Загальна кількість з'єдань
22
23
24
25

Маслопровід
Маслопровід
Маслопровід
Маслопровід

Загальна кількість

Z1/4"

Z3/8"18X1.5

Z3/8"18X1.5

1 piece

1 piece

1 piece

Yuyao Zhanhua Pneumatic & Hydrau-
lic Pipeline Factory
Yuyao Zhanhua Pneumatic & Hydrau-
lic Pipeline Factory
Yuyao Zhanhua Pneumatic & Hydrau-
lic Pipeline Factory

28 pcs
0.3m18X1.5
1.05m 12X1.25
1.2m14X1.5
1.25m 12X1.25

1 piece
3 pcs
9 pcs
2 pcs

Zhongyuan Rubber Parts Co., Ltd.
Zhongyuan Rubber Parts Co., Ltd.
Zhongyuan Rubber Parts Co., Ltd.
Zhongyuan Rubber Parts Co., Ltd.

15 pcs

№
1

2
3
4
5
6
7

Назва
Кришка основи
O-кільце
PeMiHb

Гайка
Поршень
O-кільце
Штифт корпусу

Опис

80x3.1
6 x 2
М20х 1.5

70 х 5.7

Кількість
1
1
1
2
1
1
1

№
8
9
10
11
12
13
14

Назва
Рукав
O-кільце
Ремінь
Ущільнення
O-кільце
Верхня кришка
Поршень

Опис

80x3.1
6 x 2
4HS40 х 32 хб
38 х 3.5

M12

Кількість
1
1
1
1

2
1
4
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9.3.1 Підйомний циліндр

:с

№
1

2
3

4
5
6
7
8
9

Назва
Торцева
кришка
O-кільце
Ущільнення

Ремінь
Гайка
O-кільце
Рукав
O-кільце
Торцева
кришка (I)

Опис

38x3.5
4HS40x32x6

6x2
М35х1.5
90x5.7

Кількість
1

1
1

1
1
1
1
1
1

№
10

11
12

13
14
15
16
17
18

Назва
Болт

Ремінь
Штифт
корпусу
O-кільце
Ущільнення
O-кільце
Поршень
Ремінь
O-кільце

Опис
M12

6x2

38x3.5
4HS40x32x6
28x3.5

6x2
90 х 5.7

Кількість
4

1
1

1
2
1
4
1
1
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